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Erfahrungen bei der Organisation der Schlepperinstandsetzung 
nach der Gruppenmethode 
VOll N. US'fOWSKl 
Ober~etzung aus eier sowjetischen Zeitschrifl "MTS" 11 / IO:·lfl 

Die .. Kolonne", das war die Form de'r Arbeitsorga.mwt-ion, die den GrcßagrCtriern von einst die Möglichkeit gab, 
aus den Landarbeitern d'ie höchstmöglichste Arbeitsleistung herauszupressen. Nach der Zerschlagung des Hitle'r
fas chismus durch die siegreiche Sowjetarmee und du.rch die Errichtung der antifaschistisch-demokratischen Ordnung 
vollzog sich ein grundlegender Wandel in der DDR. 
Au Stelle de1' früheren Kolonnen traten die Arbeitsb'l'igaden, ein fre 'iwilliger Zusamme"llschluß VOl1 Kolleginnen 
und Kollegen, die gemeinsam den I<atn.pj um ein besseres I.ehen in ei l/ em friedliebenden demokratischen Deutsch
la.nd aufgenommen haben. 
Auch bei der Schaffung von neuen Formen der Arbeitsorga nisation hönnen wi'r von un seren Freunden in der 
IIdSS R le·rmn u'nd die dort gewonnenen Erfahrungen fiir unS ausnutzen. Die Form. der A r/Je-itsbrigade fiir die 
Instandsetzung der LandmaschineH ist die Jn .<tandselzungsbrigade, die nach der Cruppemmthode arbeitet, die in 
di esem A ufsatz ausführlich geschildert wird. Die Redaktion 

Die Maschinentraktorenstationen (MTS) began nen die Grup
peninstandsetzungmethode vor mehr als zehn Jahren anzuwen· 
den. Ein Pionier dieser Methode war die Logwinowsker MTS 
im Swjerdlowsker Ga u, wo seit 19.39 die Schlepper SChTS nach 
der Gruppenmethode instand gesetzt wurden. Seit dieser Ze it 
sind den MTS von den Schlepperwerken des Landes Hundert
tausende von neuen Schleppern übergeben worden. Die Not
wendigkeit einer Organisa.tionsverbesserung bei der Instand
setzung der Landmaschinen wurde immer dringender. Ungeach
tet dessen bestehen in der Praxis noch die verschiedensten 
Schlepperinstandsetzungsmethodell, welche der neuzeitlichen 
Fertigungstechnik nicht mehr entsprechen. 

So wurden im Jahre 1948 im Gau Cherson in der Hälfte der 
dortigen jVITS die Schlepper nach dem Brigadewrfahren, in 
:18% der MTS nach dem Brignde-Gruppenverfahren und in nur 
12 % nach dem reinen Gruppenverfahren instandgesetz.t ,-Es muß 
noch hinzugefügt werden, daß in 6 MTS, in welchen die Schlep
per nach der Gruppenmethode instand gesetzt werden, die Ar
beitsplätze schlecht ausgestattet und falsch angeordnet waren. 
In diesen \Verkstätlen fehlte vor allem ein ununterbrochener 
Fluß der Arbeit und die richtige Organisation der einzelnen 
Arbeitsverfahren bei der Instandsetzung der Schlepper. 

Zur Einführung der Gruppenmethode bei der Instandsetzung 
der Schlepper beschloß di e Leitung der landwirtschaftlichen 
Abteilung des Gaues Cherson. eine Beispiels-MTS zu schaffen; 
dazu wurde die Gromowsker MTS ausersehen. 

Die Tnitiative und die Schaffenskraft des Arbeitskollektivs 
der Gromowske r MTS unter der Leitung des Direktors Schkarba1l 
und des Hauptmechanikers Tolts chi." hatte n unsere Hoffnungen 
nicht getäuscht. 

Im Jahre 1949 wurden von der Gromowsker MTS zum ersten
mal drei Schleppertypen gleichzeitig nach der Grllppenmethode 
in stand gesetzt, und zwar die Schlepper SChTS-NATf, SChTS 
und Universal. Schon im ersten Jahr der Arbeit nach der neuen 
Methode konnte das I{ollektiv der MTS wesentliche Erfolge 
erzielen. Am 1. Oktober 1949 w<tr die Umgestaltung der Werk
statt für den Übergang auf die neue Instandsetzungsmethode 
beendet, und zum 1. Januar 19:;0, eI, h . nach elrei Monaten, war 
bereits der gesamte Schlepperpark, eier aus 27 Schl eppern 
SChTS-N ATl, 26 SChTS und 24 Universal bestand, vollkom· 
men überholt. Die Chromowsker MTS gilt als Initiator des 
sozialistischen Wettbewerbs in der Ukraine für ei ne rechtzeitige 
und gütemäOig hochstehe nde Durchfiihrung der Herbst-vVintE"r
Tnstandsetzungsarbe iten an den Schleppern. Für die Erfolge in 
der Schlepperinsta ndsetzung im Jahre 19-19 wurden dieser 
MTS das "Hote Banner" des Landwirtschaftsl1linisteriullls der 
UdSSR und eine Geldprämie in H öhe von ;)0000 Rubel ver
liehen. 

Die Erfahrungen der Gromowsker MTS zeigen in a ller Deut
li chkeit, daß elie gleichzeitige Instandsetzung dreier Schlepper
typen nach der Gruppenme thode eine wese ntlic h bessere Aus
nützung der Werkstattreserven gestattet und für jede MTS zu 
verwirklichen ist . 

Im vergangenen Jahr wurden in eier Gromows ker MTS die 
elrei Schteppertypen in einEr Werkstatt instand gesetzt, welche 
einen Flächenraum von nur 360 m 2 zur Verfügung hatte, wobei 
die Dreherei und andere Hilfswerkstätten nicht eingerechnet 
waren. Gleichzeitig konnten nur sechs bis s ieben Schlepper i'n
stand gesetzt werden, alle Reparaturarbeiten wurelen an 
18 Arbeitsstellen ausgeflihrt . 

Für das vollständige Zerlegen der Schlepper standen 12 Böcke 
(je Schlepper 4 Stück), 1 transportable Werkbank, 1 Hebe
zeug für Handbetrieb. 3 Hebewinden, 2 Sätze Abzieher und' 
entsprechendes Schlosserwerkzeug zur Verfügung. Für das Zer
legen und den Transport der Teile in die Wasch- und Reini
gungsanlage waren. sieben Arbeiter bestimmt worden. die be 
ständig auf diesem 1. Arbeitsplatz arbeiteten. 

Der 2. Arbeitsplatz. die \Vasch- und Reinigungsanlage, hatte 
e inen Bottich von 1500 X 800 mm Größe, einen Ofen, einen 
schwenkbaren Handkran, einen ausziehbaren Sehutzschirm unel 
ein Gestell zum Ablegen der Teile. Tn dem Bottich wurden alle 
Schlepperteile. mit Ausnahme der Schlepperrahmen und der 
Gehäuse der Hinterachsbrücke, eingetaucht und abgewaschen; 
eier, Bottich war mit einer Laugenlös ung gefüllt; die Anlage 
wurde von e1rei Mann bedient. 

Der :1. Arbeitsplatz diente zum Aussondern der unbrauch
baren und zum Bereitstellen der neuen Teile. Auf diesem Ar
beitsplatz befanden sich zwei Lagergerüste und ein Schrank 
mit einem Satz Meß- und Abnahmewerkzeuge. Das Aussondern 
und Ergänzen der Teile wnrde von fünf Arbeitskräften, von 
dem Kontrolleur und Mechaniker . dem Aussehußteilprüfer, dem 
ErsatzteiIbeschaffer und zwei Transportarbeitern durchgeführt. 

Die Instandse tzung der Motorblöcke wurde auf dem 4. Ar
beitsplatz vorgenommen. Diese Arbeit erledigte ein Schlosser, 
welcher die Kurbelwellen-Lagersitze naCharbeitete, elie Gewinde
bohrungen und Gewinde überh olte und die verdrückten Splint
bohrungen wieeIer in Ordnung brachte. Die Arbeitsstelle war n:Jt 
einer \Verkbank .und dem zugehörigen Werkzeug a usgerüstet. 

Auf dem 5. Arbeitsplatz fand die Instandsetzung der Pleuel
stange. des Kolbens und des Ventilators statt. An vVerkzeug 
waren eine \Verkbank, eine Tischwailge, eine Vorrichtung zum 
Nachprüfen der Geradlinigkeit von Pleuelstange und Kolben, 
eine Vorri(;htung zum Aufwalzen der oberen Pleuellagerbuchse, 
eine Vorrichtung zum Ausbalancieren der Ventilatoren und ein 
Satz Schlosserwerkzeug vorhanden. Alle Instandsetznnge n wur
den von einem Arbeiter ausgeführt. 

Auf dem 6. Arbeitsplatz arbeiteten zwei Arbeiter. welche den 
Kopf eies Motorblocks mit dell Ventilen instand zu setzen hatten. 
Hierfür waren folgende Werkzeuge vorgesehen: \:Verkbank, 
Elastizitätsprü(er für Ventil federn, Me.ßplatte und eine Vor
richtung zum Nachschleifen eier Ventile von Hand. 

Die 7, Arbeitsstelle zur Instandset~ung der Kupplnng und d er 
Sch«1\organe war mit einer '""erkbank, einem Schwungrad zum 
Einstellen der Kupplung und e inem Satz Schlosser- und Mon
tagewerk zeuge ausgestattet; die Arbeit wurd e \'on einem Schlos
ser ausgeführt. 
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An der 8. Ar bei t sstell e, a uf der die Ölpumpen und der unte re 
Motorgehäusedec kel mit der Ölwanne ins tand gesetzt wu rden, 
waren ein e Werkb~nk, eine Schablone zn r Kontroll e der ÖI
wa nnenform sowie ein Satz Schlosser- und Montagewerkzeuge 
vorhanden ; ein Arbeite r fiih rle alle Instandsetzungsarbeiten auf 
diesem P latze aus. 

Die Instandsetzung des Vergase rs, des Reglers und de r Ums
sele inrichtung führte ein Arbeiter a nf dem 9. Arbeitsplatz anS. 
Auf diesem waren ei ne \Verkba nk, e ine Vorr ichtung zum Ein 
stellen der Vergaserdii sen , eine Vorrichtung zur überpriifullg 
des Petroleul1lspiegels in der Sch wil1lll1erkarn mer des Vergasers 
und ein Satz Schlosserwerk zeuge vorgesehen. 

Das Ausgießen und Nachd rehen der Lager, die Insta nd
setzung der Kraft- und Schmierst oflbehälter und der Kühler 
wurde a uf dem 10. Arbeitsplatz von drei Arbeitern ausgeführt, 
welche in der Kupferschmiede und Klempnerei arbeiteten. 

Di e In standsetzu ngen an der eleklrischen Ausr üs t ung der 
Schlepper un d a n den Zün.d magneten fü hr te ei n Elektriker a uf 
dem 11. Arbei tsplatz a us, auf dem s ich e ine Spezialwerkbank 
mit einem Prüfs tand f lir dcn ZündmagneteIl und die Lich t
maschine befand. 

Di e Ins ta ndsetzung undller Zusa mmenbau des Get riebes llnd 
die überholung der Lagerstellen ging auf dem 12. Arbeitsplatz 
vor s ich, wo e ine '''erkbank, ein Prüfstand zum Einlaufen der 
Getriebelager und Zahnkränze und ein Satz vVerkzeuge vor
ha nden waren. Für die Erledigung der Insta ndsetzungsarbeiten 
waren zwei Arbe ite r eingesetzt. 

Das Differential un d die Vorderräder der Schl epper SChTS 
und Universal, clie Lenkkupplung und Aufhängung der Schlep
p er SChTS-NATI wurden auf dem 13. Arbeitsplatz von drei 
Arbeitern instand gesetzt. Der Arbeitsplatz war mit fol gende m 
Gerät a usger üste t: 'I'erkbank, Geste ll mit Vorrichtung zum 
Zusa mmen ba u der Leukkupplung, Tisch für den Zusammenba u 
der Aufhängung und ein Sa tz Schlosserwerkzeuge . 

Das Ausdrehen de r Lagersitze für die Querwellen und di e 
H albachsen, die überh olung der l\Jotorsliitzfläche n und andere 
Arbei ten, die mit der Instandsetzung des Rahmens verbunden 
sind, bildeten die 14. Arbei tsfolge. E in besonderer ArbeiLspla tz 
war für diese Arbei ten nicht vorgesehen; sie wurd en von ei nem 
erfahrenen Sch losser auf den Arbeitsplätzen, an denen der Zu
sammenba u des Sch leppers erfolgte, durchgeführt . Der Schl os
ser war mit einem Satz Schlosserwerkzeuge lind Vorrichtungen 
zur Instandsetzung de r Basiste ile ausgerüste t . 

Die Instandsetzung der Ko tflügel , I-Iauben, I'a hrerkabincn 
usw. erfolgte a u[ dem 15. Arbeitsplatz ; die Arbeiten w urden 
auf zwei Arbe itskräfte verteilt, von denen einer (lie Fle lll p n('r
und der andere di e Tischlerarbe iten a usführLe. 

Auf der 16. Arbeitsstelle erfolgte die Inslanusetzung li nd der 
Zusammenbau des Antriebmotors; .cingese tzt wurden für di ese 
Arbeit insgesamt sieben Arbeiter. Die Au sriist ung des Arbeit.s
p latzes bestand aus einer ·Werkbank, drei Tra nsportkarren llnd 
einem Satz Schlosser- und i\Tontagewerk zcugc. 

Das E inl aufen, die Ü berpr üfun g und A bn a h me d es Antrie b
motors erfolgte a uf dem 17. Arbeitspla tz , der in eine rn a b
getrennten Raum untergebracht war. In diese m Raum befanden 
sich eiue Anlage zur Überprüfung des Moto rs, eine 'Verkban k 
und ein Tisch für die IControllbes ich tigu ng des Motors. Zwei 
Arbeiter führten d as J{ a lle und warme E inl aufe n des Motors, 
die Prüfung des Betri cbsstorrverbrauches un d d er erzie lten Lei
stung sowie die Kontrollbes ich tigu ng nach dem ProbC' lauf durcll. 

Die I nsta nd setzung, der Zusammenba u und di e Übergabe (les 
Schleppers an die Abnahll1eko!llmi s~ion erfolgle auf dem letz ten, 
dem 18. Arbeitspla t z. Die erford erlichen Ar beiten wurden V ,) tl 

acht Personen a n dersel ben Stelle, a n der de r Schlepper zerl egt 
worden war, du rchgeführ t . I'ü r d as Einhän gen des Motors wurde 
ein H andkran benutzt. Für das Zubringen de r Te ile dienten 
vi er Transportkarren. 

Gleichzeitig mit dem Zusamillenball des Schl eppers e rfolgte 
auch d ie Instandsetzung derjenigen Tei le, \\-elche auf den bis
her aufgeführten Arbeitsste ll en n icht in Ordnung gebracht 
werden konnten . 

Für eine Gcsamtinstandsctzungsleis tung von e inern Sch lepper 
je Tag wu rden 51 Arbeiter benötigt. Für jede Gruppe des 
Schleppers waren technisch e Fertigungsbedingnngen a usgearbei -

tet und au f dem Arbeitsplatz a usgehäng t worden. E in K on
trolleur prüfte die Ausführung der Arbeiten jeder Gruppe und 
am ganzen Schlepper. 

Die Arbeit der Gromowsker MTS wurde von sämtlichen IVITS 
des Ga ues Cherson sehr a ufmerksam verfolgt. In den ersten 
T agen des Oktober versammelten sich hi er die Direktoren und 
H a uptrn eclwniker (Werkmeister) der MTS des Ga ues , welche 
a ufm er ksam die Vorbereitungen zur g ruppen weisen Instand
se tzung ei er Schlepper beobach teten . Das war der B eginn zum 
Übergang de r iVrTS des Gaues zu e iner moderneren Form der 
Instandsetzung der Schlepper. Viele andere MTS, darunter die 
Agaimansker, die Now-'Voronzows ker, die Nowo-G rigowsker 
und v iele a ndere MTS führten die Gruppeninstandsetz ung ihrer 
Schlepper a uch auf ihren MTS ein. 

Im Dezember 1949, a ls die Gromowsker iVrTS ihre Installd
se tzun gsarbeiten an den Schleppern beendet hatten, wurden d ie 
Direktoren und H a uptmechaniker a lle r MTS des Gaues zu m 
zwe itenmal zusam mengerufen, um die Arbeitsergebnisse de r 
Gromowsker MTS zu beurteilen. Die Ergebnisse überzeugten 
di e Arbeile r der iVrTS des Gaues Cherson von den Vorzügen 
der Gruppeninstandsetzung vor a llen anderen Verfahren. 

Aus deu au f der Gromowsker MTS gemachten Erfahrungen 
ging aber anch klar hervor , daß die Anwendung der Gruppen
ins ta ndsetz ullgsmetlIode nur da nn wirklich vorteilhaft ist, wenn 
der gesamte Arbeilsablauf sorgfä ltig durchorgar1isiert wird . 
Diese Melh ode erfordert nicht nur eine sorgfältige Vorbereitung 
der gesamten Instandsetzungsarbeiten, sondern auch eine sorg
fä ltige Planung in de r Ausn utzung der vVe!kstatt, eine sorg
fäl t ige Vorbereitung der Instandsetzungsmittel und den rich
ti gen Einsa tz der Arbeitskrä fte . 

In erster Linie muß ei n technologisches Schema f lir die 
Insta ndsetzung der Schlepper nach der Gruppenmethode unter 
Berücksichtigung derjenigen beso nderen E igenheiten der W erk
s tat t anfgeslellt werd en, in der die Instandse tzung vor sic h 
gehen soll. Der aufgestellte Arbeitspla n muß fes tlegen, in wie 
viele Arbeilsgänge die I nstandsetzung unterteilt wird, wie viele 
Schleppertypen instand gesetzt werden sollen und wie viele 
Schlepper an einem Tag insta nd zu setzen sind. 

In übere iustimmllng mit dem I nstandsetzungsplan wird die 
Ausstattun g der Arbeitsplätze mit vVerkbänken, ' ;Verkzeugen, 
Vorri chtungen usw. festge legt. Di e Arbeitsstellen müssen so a nge
ordn et werden , daß ei n ununterbroch ener F luß de r Fertigung er
reich t wird, bei welchem gegenläufige T ra nsporte vermieden sind . 

Besondere !\ufm erksamke it is t der Plan ung der Reinigung 
(ler Sch leppC'r und der Einzelteile, den Hebezeugen und Trans
porlmi tte ln , der Aussortierung unbrauchbarer T ei le und dem 
Ersatz der ausgeschiedenen Teile zu widmen. 

Unter Berücks ichtigu ng des festge legten Arbeitsprogra mms 
ist di e Arbeitskapa z;Ui.t flir cl ie Instandse tzung einer j eden 
Gruppe ;]uf der Grund lage der bestehenden Normen zu be
s limm en und der Gesamtbe,larf der Arbe itskrMte für jede 
Gruppe zu ermitteln . 

I'ü r jed e Gruppe ein es Schl eppers werde n technische Ferti
gungs- und Abnahmenormen für die Instandsetzung und für 
den Zusammenbau aufgesteilt, welche a n jedem Arbeitsplatz 
a nszuhängen si nd. 

Lediglich eine dera rLige Organisation der Schlepperinsta nd
selzung gewährleistet e ine hohe Arbeitsgüte, ges tattet eine rich
tige Ausn ulzung der zur Verfügung steh enden vVerkstattfläche 
und der vVerkstattausrü stung, verringert die Anzahl der not
wendigen Arbe itskrä fte , gestattet die Einspar un g an Montage
und D enrontagewerkzeug, beschleII nig t die Instandsetz ung und 
sen kt die I ns ta nllsetzungskosten. 

Um das a ll es zu erreichen, muß die Gruppeninstandsetzung 
den konkreten Arbe itsbed ingungen ei ner jeden e inzel nen MTS 
sorgfälti g angepaßt werden. Es muß darauf hingew iese n werden, 
daß .der g rößte Teil der l\-fTS im Gau Cherso n kein e genormten 
'Verkstätten besitzt. Die Werkstatträume wurden ohne Berü ck
s ichtig un g der Illstaneisetzungstechnik und der Organisation der 
Arbeit a ufgebaut. D er gfößte Teil der Arbeitsplätze lieg t a n 
gemeinsamen la ngen \Verkbänken ; a n den 'Vänden stehen die 
Gerüste für die Lagerung der Tei le. Meistens fehlt e in e ein 
geh end durchdach te Planung eies Arbeitsablaufes in den W erk 
s tätten . 
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Um den 1I1TS in der Organisation der Schlepperinstandsetzung 
zu heHen, mußte die richtige Auf teilung der \Verksta tträume 
und der Arbeitsplätze ausgearbeitet. ein Schema des Instand
setzungsvorganges aufgestellt und die Anzahl der Arbeiter be
stimmt werden. welche fiir die Durchführung der Iustandsetzung 
notwendig waren. 

Viele Angehörige der MTS meinten, daß bei der Gruppen
instandsetzung für jede Schlepper marke ein besonderer Instand
setzungsplan aufgestellt werden müßte, und daß die einzelnen 
Schleppermarken nacheinander und getrennt instand zu setzen 
seien, also z. B. zuersbder SChTS, dann der Universal usw. Diese 
Meinung ist aber falsch. Bei der Instandsetzung der Schlepper 
SChTS, Universal und SChTS-NATI gibt es eine große Anzahl 
von gleichartigen Operationen, welche eine gemeinsame Instand
setzung gestatten. Dabei kann die Instandsetzung aller Gruppen 
der Schlepper SChTS-NATI, SChTS und Universal auf folgende 
30 Arbeitsplätze verteilt werden: 

1. Äußerliche Reinigung, Zerlegen des Schleppers. 
2. Reinigung der Gruppen- und Einzelteile. 
3. Aussandern der l11lbrauchbaren Gruppen- und Einzelteile. 
4. Ergänzung der unbrauchbaren und Ersatz der fehlenden 

Teile. 
5. Instandsetzung der Motorblöcke, Schwungräder, vorderen 

und hinteren Traversen, Stützen und Deckel des Motor
gehäuses. 

G, Instandsetzung der Gruppe Pleuelstange-Kolben. 
7. Ausgießen der Lager. 
8. Ausdrehen und Nachdrehen der Lager. • .. 
9. Zusammenbau der Antriebmotoren SChTS und Universal 

für das Einlaufen der Lager und des Kurbeltriebs. 
10. Zusammenbau des Antriebmotors SChTS-NATI für das 

Einlaufen der Lager und der Gruppe Pleuelstange-Kolben, 
H . Einlaufen der Lager und des I(urbeltriebs. 
12. Instanpsetzung der Zylinderköpfe und des Ventilsystems 

(SChTS-NATl). 
13. Instandsetzung der ÖHörderpumpen, der Öler und der ÖI

leitung, des Kurbelgehäuseunterteils mit den Ablaßventilen, 
des Reglerdeckels (SChTS-N ATI). der Ventilatoren und der 
Kühlwasserpumpe (SChTS-NATI). 

14. Instandsetzung des Vergasers, der Brennstoffleitung, der 
Filter, der Ansaug- und Auslaßleitungen , der Regler- und 
Drosseleinrichtu ngen . 

15. Instandsetzung der Gehäuseöffnungen (Fenster). der Ent
lüfter (SChTS und Universal), der vVasserablaßstutzen, der 
Allspuffdämpfer (SChTS und Universal) und der Kühler. 

16. Zusammenbau des Antriebmotors. 
17. Probelauf des Motors und B es ichtigung desselben nach dem 

Probela uI. 
18. Instandsetzung der I(upplung und der Schalteinrich tungen . 
19. Kontrollbesichtigung des Antriebmotors. 
20. Instandsetzung des Rahmens, der Gehäuse der Hinterachs

brücken der Schlepper SChTS-NATI und Universal. 
21. Instandsetzung der Ausgleichgetriebe mit den Achsstum

meln (SChTS und Universal). der Gehäuse der Lenkbalb
wellen mit den Anhängevorrichtl1ngen (SChTS). 

22. Instandsetzung der Lenkkupplung mit vVelle, Kegelrad, 
Lagersitzen und Aufhängungen (SChTS-NATI). 

23. Instandsetzung des Getriebegehäuses mit Deckel lind den 
Schalteinrichtuugen. 

2~. Instandsetzung der Vorderräder mit Achsen und Lager
stützen (SChTS und Universal), der Verstrebung mit den 
Stützlagern (SChTS), de r Steuerung und des Lenksystems. 

25. Zusammenbau des Schleppers und Instandsetzung des Zwi
schengetriebes (SChTS), des Lenkgetriebes mit der Anhänge
vorrichtung (SChTS-NATI und Universa l), eier Lenkräder 
und der Stü tzrollen (SChTS-N A T I), der HinterrMer 
(SChTS unll Universal) und der Raupenketten (SChTS
NATI). 

26. Instandsetzung der elektri schen Ausrüstung und d es Zünd

27. 
28. 

magneten. \. 

Instandsetzung des Führerhauses und der I(abine. 
Instandsetzung der Kotflügel, der Hauben, der 
bieche und Andrehkurbeln. 

Sch utz-

29. Instandsetzung der" Kühler, Brennstoff-, vVasser- und ÖI
behälter und der Luftrein"iger. 

30. Anstrich, Probelauf und Abgabe des Schleppers an die 
Staatliche Abnahmekommission. 

Die vorstehend in 30 Arbeitsfolgen unterteilten Arbeiten wer
den in einem einzigen ununterbrochenen Arbeitsfluß ausgeführt. 

Zu Beginn wird der Schlepper auf den Arbeitsplätzen 1. 2, 
3 und 4 für die Instandsetzung vorbereitet. Auf den Arbeits
plätzen 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 16, 17, 18 und 19 wird nachein
ander der Antriebmotor instand gesetzt und zusammengebaut; 
gleichzeitig werden einzelne Gruppen auf den Arbeitsplätzen 
12, 13, 14 und 15 für den Einbau vorbereitet. Die Instand
setzung und der Zusammenbau des Fahrwerks, der Kraftüber
tragung ' und des ganzen Schleppers erfolgt nacheinander auf 
den Arbeitsplätzen 20, 21, 22, 23, 24, 25 und 30; parallel damit 
geht die Vorbereitung der dabei einzubauenden Teile auf den 
Arbeitsplätzen 26, 27, 28 und 29 vor sich. Nach Beendigung 
der Montage des Antriebmotors und des Fahrwerks erfolgt der 
Znsammenbau des Schleppers auf dem Arbeitsplatz 25. 

Das Instandsetzungsschema sei in folgendem kurz erläutert: 
Nach der äußeren Reinigung, der Säuberung des Kühlsystems, 
dem Ablassen des Öls und des vVassers wird der Schlepper in 
seine Gruppen und Teile zerlegt; letztere durchlaufen die Rei
nigung, die Aussonderung unbra uchbarer Teile, die Auffüllung 
mit Ersatzteilen und kommen dann auf die Arbeitsplätze zur 
Insta ndsetzung und zum Zusammenbau des Fahrwerks, des 
Getriebes und zum völligen Zusammenbau des Schleppers. 

Unbrauchbare Teile werden an das Verwertungslager ab
gegeben, überholungsbedürftige Teile kommen in die einzelnen 
Instandsetzungswerkstätten. Für den Zusammenbau werden 
von dem Versorgungslager auf jeden Arbeitsplatz die erforder
lichen neuen oder instand gesetzten Teile geliefert. Die neuen 
Teile bekommt das Versorgungslager vom Hauptlager der MTS. 

In Übereinstimmung mit dem aufgestellten Betriebsplan 
wurde auch ein \;Yerkstattverteilungsplan ' aufgestellt. Dabei 
sine! die Hauptwerkstätten (die Werkstatt für die Instand
setzung und den Zusammenbau des Antriebmotors, die für die 
Instandsetzung des Schleppers und der Prüfraum) unmittelbar 
nebeneinandergelegt worden (Bild 1); eine derartige Anordnung 
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ßild 1 
Typenplanung einer Instandsetzungswerkstalt jiir 100 Schlepper 

] J<raftversorgungsanJage (48 ml ) 

~ Schlosserei und Dreherei (60,8 m'.l) 
J \oVerkzeugscblosserei (25,6 m1 ) 

4 Motorprüfstand (44,8 m'} 
,) Motoreninstandsetzungs · und Montagewerks.talf (156 m';J) 
G Werkstatt ,ur Vervollständigung der einzelnen Gruppen (20 m') 
7 \Verkslatt zur Aussonderung von unbrauchbaren Teilen (16,5 ma) 
8 Wasch- und Reinigungsanlage (30 m') 
Y Außenwäschere i und Demontagewerkstatt (84 102 ) 

10 Schlepper;nstandsetzungs- und Montagewerks tatt (266 01') 
11 Lackierere; (49,6 m') 
12 j(upferschmiede und Klempnerei (13,6 m') 
J.1 Elektrowerkstatt (18,6 m') 
J-I \Verks tatt für die Instandset zung der BTCllnstoffzuHihrungseillri chtung 

(18,6 m') 
1(j Schweißerei (18,6 m') 
16 Schmiede (48 m') 
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Hilil 2 I.nfir drr Ar/){'i l spl iilze i N den einzrlnell lVerksttittell riJll'I' 111 TS 

ist für e inen ununterbrochenen ArheitsrIuß unbe:'dingt erfor
derlich. 

Die Arbeitsplätze für (li(' äußere R e inigung lind fiir das 7.er
legen des Schleppers sind aus den Ill standset zungsrä ulllen 
herausgenommen und in e inem besonderen Raum untergebracht 
worden. Es wird ferner empfohlen, au ch die Säuberung der 
Einzelteile, das Aussondern der unbrauchbaren und die Aus
rüstung mit Ersatzte ilen in e inen besonderen Raum zu verlagern. 

Auf der Grundlage diese:'r a llgeme inen Forderungen konnte 
jede der 51 MTS des Gaues unter Bt"rücksichtigung ihrer He
sonderheiten einen Plan für ihre Werkstatt ausarbei ten. 

Um den MTS eine mod ernere Arbeitsorganisation für die 
Instandsetzung der Schlepper anschaulicher darzuste llen, huben 
wir e in Mod ell einer Instandsetzungswerkstatt . im Verhältnis 
I : 30 a nfert igen lassen, in welchem di e einzelnen vVerkstältc l1 
mit den Arbeitsplätzen und mit der erforderli chen Ausriistullg 
dargestellt waren (Bild 2). B ei einer Instandsetzu ngsleistllng 
von einem Schlepper je Arbeitstag betrug der Arbeitskrarl
bedarf nach unseren Berechnungen 47 Mann. 

An Hand d ieser Unterlagen führten wir VOIll Gau aus ill1 Juli 
1950 eine Unterweisung der Direktoren und Hauplll1echuniker 
sämtli cher MTS des Gaues durch und bega nn en mit der Vor
bereitung zur Einführung der neuen Instandset zullgsme thorlc. 
Jede MTS des Gaues Cherson s tellte unter Berücksichtigung 
ihrer eigenen Besonderh t' iten einen Installdse tz ungsplan a uf, 
vervollständigte den W erkstatta usnützungsplan, überprüfte:' die 
An zahl der notwendigen Arbeitsstellen und vervollsländigte cli" 
Personalbedarfsangaben. Sämtliche Unterlagen wurden vo n d"r 
Abteilung MTS der Gauleitu1')g überprüft und uestätigt. 

Ober die Ergebnisse dieser Maßnahmen konnte man n"c h 
den Erföhrungen (l er Gromowsker MTS urte il('n , welche, \\'i,' 
a uch die Mehrzahl der MTS im Gau Cherson im Juhre 19fil 
wesentlich besser für die Instandsetzung der SC'hlt'ppf'r na ('h 
clp.r Gruppenmethode vorbereitet waren . 

Im Jahre 194~ waren ill der Gromowsker i\'fTS alle I\rbf'ih 
plätze in der vVerkstatt für die lnstandse lzung ulld d en ZII 
sammenbau der Schl epper sowie in der Schlosserwerkstallunter 
gebracht; der Motor wurde in einem Durchga ng der Dreher" i 
zusammengebaut. Die Fläche, auf der die Arbeilsplätze unte r
gebracht wareu, betrug 360 111 2, d ie Fläche fiir di e lll stalld- , 
setzung des Motors nur liti 111 2 ; der Molor mußte also ill "ielll
lich engen R ä umen insta lld gesetzt werden . I )i e ( !ntt'rbringung 
der Werkstätten ist auf Bi ld Cl da rgestellt. 

Im Jahre 1950 entfernte man die Zwisch enwand, welche di, ' 
Schlosserei und die Vreherei vonei nander abtren nte; die Dreh 
bänke wurden ~o in f' in er Lini e aufgeuaut'. wi e es in Skizze ,I 
gezeigt ist. 

Die Dreherei ist von der Instandsetzungswerkstatt für di e 
Schl~permotoreu durch ein Drahtgitter abgetrennt. Au s d er 
J ns tandsctzungswerks tatt für die Schlepper wurde die elek
lrische Schweißa usrüstung in einen a nderen Raum verlegt. 

Di ese Umgestaltung der Räume erweite rte die Nutzfläche 
zum Zusammenbau des Schleppers um 40 m 2 ; die Nutzfläche 
zllr Instandsetzl1ng der Schlepperantriebmotoren wurd e fast 
allf das Doppelte vergrößert. Das schuf die Möglichkeit, die 
ArbeitspW.tzc so zweckmäßig zu verteilen, daß si eben neue 
Arbeitspl ä t ze untergebracht werden konnten. 

nie gesamte Instandsetz ung wurde in der Gromowsker MTS 
in 20 Arbeilsgänge unterteilt. Zum Unterschied von dem vorher 
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Bild a Plan der Wfr/Islafl der Gromowsker MTS 

I 5(~hleppermontage· lmd Inst31ldsetzungswerksl3tt 
2 Schlosserwerkstatt 
3 Oreherei 
4 JHolorprii(s l alld 
:i I\:raftversorgungsanlage 
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Bild 4 PlaU/wg der Wall s/all- ,u,,/ A I'bri/spla/zrtujtci/ltllg 
in der Gromows'wy kITS jür das Ja.hr J9 /jOjiil 

(Die Zahlc.1l kenll~c i c hllCll die Lage der ,\rhribpl,llzc) 

beschriebenen i\rbe itspla tzverleilungsscllclna erfolgle lx' i der 
Umgestaltung eine Vere ini gun g ,'ersciliedener Arbeitsplälze, Die 
Arbeitsplätze 1 und 25 w urden zusammengelegt, da die (;ro
mowsker MTS kei ne besond ere Fläche für das getrennte Zer
legen der Schlepper wr Verfügung hat. Die Arbe itsplätze 8, 
!), 10 und 11 wurden deswegen vereinigt, da die Cromowskcr 
MTS keinen besond eren Sta nd für das Einl a nfen des hurbel
triebes (Kolben-Plcuebt!\nge) hat. Deshalb wurde bestimmt, 
den gesamten Znsammenban der SchleppermotoreIl ;\Uf e ine m 
,-\rbeitsplalz auszuführen, Ferner nahm ma n einc Zusa mmen
legung der Arbeitsplätze 14 und 15 vor. 

Auf dem Silo -4 s ind die ArLJe itsplätze 7, 2(;, n lind :!9 nichl 
dargestelll; diese sind a uf der Gromowskcr iIl TS in ;"nderen 
Hilfswerkstätten untergebracht. 

Unter Zugrund eleg lln ge i ner I nsl" ndsetwngsleislull g ""Ilcine III 

Schlepper je Arbeits tag wurden die zur Verfügung slehcndeIl 
Arbeitskrä fte w ie fo lgl a uf di e einzelnen Arbeitsplätze \'erlC'i1l: 

!XL des 
Arbeitsplatzes 

j 

5 
6 

8, !J, 10, 1 I 
12 
1:3 
1,1, 1;j 

Hi 

Anza hl der 
Arbei tel' 

NI'. des 
Arbei tsp la tzcs 

17 
1 8 
]!) 

~u 

'2L 
'22 
'2 :~ 
~,I 

'25, JU 
'2'1i 
'27 
:! ö 
~!J 

.. 

li 

Auf diese 'Weise werdcn auf den :?(, ,-\rbe ils l'l älze ll der Gro
lllowsker MT S 111 die besten Arbeiler, die HUS elen Brigadiers, 
den Schlepper- uml Mähdrcscherflillrun ausgesuc hl werden, 
arbeiten, Außerdem ",crden für die ln sli\ndsel1.ung der Mäh
lIreseher und anderer Landmaschinen :!;)-,'30 ,\rbeitskräfle ein
gesetzt, Tm ganzen wird für dic Instandse tzung d er Schlepper, 
der Mähdrescher und anderer Landmasc hinen ni chl mehr als 
ein Dritte l des Personalbestandes, der fiir die Dedie nllng clieser 
Maschlne n auf d em Felde vorhanden is t, e ingesetzt. Die Schlep-

pn- llnd AJähdrcscherfiihrcr, wdcllc nicht mil Instandsetzungs
ar! ;e ile ll beschäftigt si nd , w('rc1,'n in technischen Fortbildungs
l",r'c ll gesc hult. .F,ir die an dc r SC hl epFerinstandsetzun g be
teiligtcn Arbeitsk rä fte si nd besondere Schulungskurse vor
gesphl'n , ;\uch da s ist e in Vorleil d er (;ruppeninstandsetwngs-
1l1l'll" .. k, "'elcher , 'o n dcn i\JTS ri c hlig ausgenulzt werden muß, 

Finc ],eihe anderer j\'ITS des G;',ues Cherson , z, R die 
\\'järchnje- nogalschinskn, die Agaim.qnsker, die Darje\\'sker, 
I,;liininskcr, \\'yßok opohkt' r u. a. MTS haben die Werkstätten 
I,ir die "'inlr'rinslandse t zu ni; e be nso erfolgreich vorbereitet. 

Der 1'rol3l,' Teil der lVl TS im (;"u Cherson hal Botliche fiir 
d ;,o Heiiligetl der verschnllllzten Teile, Vorrichtungen fiir die 
J nsla nd se lnlllg des hurbellriebes, der Zylinderkepfe, d er f\.u pp
lun ge n , (;clriebe usw. angeferligt. 

Ab Heispi?1 bringen ", ir die praklische Ausrü stu ng zweier 
,\ rlwil spl ~i( ze der i\'!TS im Ga u Cherson, und zwar die 'Arbeits
platze: Inst dnd selzu ng der Gruppc "l\olben-Pleuelstange" und 
I nstandset zung dc r Gr uppe ,, \\ 'cchselgetriebe", Auf d e m ersten 
Arbeitsplalz werde n folgende Arbeiten ausgeführt: Zerlegen von 
J\:olben und Pleu elslange, P rüfung der Pleuelslange auf Ver
bic'gungen, \'erdrelllllI ge n, Hisse us\\'o lllId Instandsetz ung der 
Fehler, Prüfun g der holben und Zylinrlerlaufbüchse n a uf Konus
unll Ellipsenfo rm ; Au s\\'" hl der Teik nach Gewicht.; Anpassen 
neUef J\olbenringe und Zy linderlaufbuchscn; Einpressen von 
Lagerbuch sel1 in den P le uelslangenkopf und Einpassen der 
Kolbenbolzen ; Na c hprüfun g eier Logerschal e nstärke in dem 
unleren Pl cu"lstö nge lll<Opf; Zusa mmenhau d er Gruppe Kolben
Pleuelst<ln ge und Überprüfung derselben auf Gerad linigkei t. 

Zur Ausführun g diesf'r Ar beiten ist auf d e m Arbeitsplatz, 
auf dem die C [lI]'pe Eolbcll-Pleuelsbwgc instand gese tzt wird, 
folgendc Allsrii<;tung a n \Verkzellgen und Vorrichtungen vor
handen' Ein Salz ve rs lellbarer' Reibahlen von 33, 38 und 
,18 mrn; eine lJnivcrsah'orrichlung wr Überprüfullg de r Gerad
linigk<:it von P le uelsta nge und Kolben IInei zum Aus;'ichten der 
Pleuelslange ; E las tizitä tsprüfer für Eolbe nringe, Ti schwaage 
15- 20 kg mit einem Sa tz Gewichte; Scldosserschra ubstöckc, 
Kolbenringabzieht' r, ei n Salz Fühlerlchre\1, Indik ato ren, Vor
richlung ZUIlI Anp~ssen der I(olbcnringe, Drei-Tonnen-Tisch
pressc, Le hre n z um Nachpr iifen der H öhe zw ischen Deckel und 
llnterem Pleucls tangenkopf, Vorrichtung zum Messen der Lager
s(h~lens lärl{ e , Vorrichtung zum H erausprcssc n der I<o lbenbol
zell, SclH"ubslot k zum Zusa mrnenbau von Ko lben und Pleuel-

Bild I) Spezia [,ual.-haJlk wr Instandsetzu/ig der Grltppe 
!{ olben- Pie /t elstcmge 

I.,p llrt'll Iti r d~~ i\d.rhlllc~<';(' !1 der Hoh e des Oeckeb z.uru unleren Pleuel· 
~ lallgellk() pr der Sdlkpper SChT S-N .'\Tl, SC hTS und Universal 
\"or r irhlUlIg' 1.1 1111 :-...rach rrli fcl\ eie r Lagersc halellSl,\rkc SChTS 

.$ \ 'orri c h(uJlIj "Sti vcnz." 
I T isc hwaage 
.; Fach (ur K olucllholzell SCl d "S - N :\ 1'1 
I; Farh hir Bu(' hsell SC hTS- )(AT I 
;- S( hlü~~e hit" I(oluclirioge SChTS - ::"-: r\"l I 
X Pyrilrtlidc '- Oll l-\ olbfll-Pku f' l ~ lallgf'1l SCld ~-~ . \ TI 
!) P y rfl iOiclc von }{olbell-P\cue!s l a ng4? 11 SC hT S 

1(/ Regtl l fiir eil e Lagf'rung \ "0 11 h: o lhell SChTS-i\ArJ Ulld Ullivc r~d ) 
/ ;$ S('h l oss(' r~(' hr ; lUb"t()("k ' 
I..J. Vorrichtulig 1,\1111 HerauSrre:isen der r"': üllJcnbolzeLI 
J ,; Vorrichtung zum ZusamllielLu au \'011 J(ü lben und P\cuc!stallg'c 
Ifj Presse zum Einrressell der Plcuc l stangcn-LJgcfbueh~e 
/7 \\ 't' r k 7.t'ug~('hublade 
1.\ Gcst€' 11 iür Zyli\lclcrlaufl>Hcll ~e LI SCh'1 S - l\ATI. SCh'l S und Universa l 
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/ stange und Vorrichtung zum Einpressen der Zylinderla ufbuchse 
in den Motorblock. Die H a uptte ile der Ausrüstung si nd a uf e iner 
Werkbank befes tigt (Bi ld 5), 

Der Arbeitsplatz Nr. 23, "Instandsetzung des Wechselgetrie
bes", ist in der Montagewerkstatt für Schl epper untergebracht. 
Auf diese m Platz werden folgend e Ins tandsetzungsarbeiten 
d urchgeführt: Aufbohren der Lagersitze im 'Wechselge tri ebe
gehäuse ; Bearbeitung de r Schaltgelenke nach dem Au[schwei ßen 
von Material auf abgenutzte Stellen; Allfpressen von Zah nrad 
kränzen, Aufreiben und Anpassen der Buchsen fü r den R ück
wärtsgang; Ins ta ndse tzung der Hebel, der Kulissenwellen; An
passen der Primärwellen an die Zahnradschlitten ; Zusammell
bau lind Probelauf des Wechselget riebes . 

Für die Ausführung dieser Arbeiten dienen: Eine Schlosser
werkbank . mit Schraubstöcken und einem "Stand für de n 
Zusammenbau und das Einlaufen eier vVechselg':! t ri'ebe de r 
Schlepper SChTS-NATI, SChT S unel Universal " (B ild 6). Das 
Gestell des Standes h a t drei Aufnahme fl ächen , die F läche 2 
für das \Vechselge triebegehäuse der Schleppertype SChTS, die 
Fläche 3 für das vVechselgetriebegehäuse SChTS--N ATI und 
4 für den Universal. Auf der rechten Seite des Standes ist ein 
E lektromotor 5 angebaut, welcher über ein Riemenvorgelege 
das \lIJech selgetriebe beim Einlaufen antreibt. Diese I(o lls truk
tion gestattet das gleichzeitige Instaodsetzen und Zusam men -

.Bihl 6 
Stand für die Insliw dsäzlIl/g und das b'lI /all /cndes IVcchselget-ricbes 

'ba uen dreier Wechselge triebe d er Schleppertypen SChTS-N AT l. 
SChTS und U niversal. 

Bei eier Ins ta ndse l zu ll f( wird das Gehäuse d es \Vec hselgcrric
ues au f der en tsprechendcll l\ufn ahm cfläche mit Schraube Il 
udes tigt. Anschl ießend werden im Bedarfsfa ll die Lrtge rfläch~n 

nachgearbeit et. Nach der Überh olung der Lager wird d as 
\\'echselget riebc zusammengebaut ; danach erfolgt das Einlaufen 
des zusammengesetzten Ge triebes. 

Das überholte und e in gela ufene \lIJcc hsclgetrie be w ird mit 
Hilfe eines Handkranes vom Stand abgezogen und auf den 
n.ahmen des Schleppers a ufgesetzt, AA 99 Si> 

Aufstellung und Inbetriebsetzung von Dreschn1aSchinel1 
VOll K. HIRSCH, Berlin 

NI it deHt folgenden Au/satz geben wir den ersten T eil eines VO'rtY<lgcs ,,-,;edel', den der Verfasser vor den T eilnehm.erll 
des D·reschmeiste·yleh-rganges in Berlin-Waytenberg, der von der Z V Al A S in Zusammenarbeit mit der Zentrale für 
Landtechnik veranstaltet wurde, gehalten hat. Der Vort,ag ist nicht 1lur für die 1'r itl1chmer des Ll'hrganges von Inter
esse. W ir empfehlen das Studium dieses Au/satzes allen werktätigen Ba ucrn, iNsbesondere aber alten Dreschsutz
führe rn , die 'i.m Irtle,'esse der Sicherung unserer Volksernährul1g aus dem Me,' Gebotenen die Nutzanwendung ziehen 
werden. Die R edalltion 

Antrieb von Dreschmaschinen 
In Deutschland werden zum Antrieb von Dreschmaschinen 

hauptsächlich folgende Maschinen verwende t: 

Elektromotoren, 
Schlepper, 
verei nzelt L oko mobilen 
und sta tionäre Dieselmotoren. 

Von den genannten Antriebmaschinen ist zur Zeit der Eleiltro
motor der bes te Antrieb. Der Elektromotor ist als der Ideal
antrieb anzusprechen. Der Antrieb erfolg t hierbei durch Gummi
keilriemen. 

D er Elektromo tor ist bei dieser Ano rd nung in dem oberen 
Tei l des Dreschkasteugehäuses neben dem Einlegerstand au [ 
Spannschienen eingebaut. D as Nachspannen der Antrieb
riemen erfolgt durch Nachziehen der Spannschrauben bzw. 

ßilil 1 Dreschsatz in Betrieb beim Scheu nendrusch 

durch Versch ieben des :Motors. ]Jer Molo r ist in ei llem allseitig 
abgedichteten I<asten eingebaut und dadurch gegen Schmulz 
und groben Staub geschützt. Durch e in e I\:Iappe ist der Motor 
von oben zugänglich. 

GUi1lmiileilricmen bedürfen nur gcrillger Pflege . Di e Pflege 
ers treckt sich eigentlich nur a uf das Einhalten der ri cht igen 
Spa nnung und na ch Beendigung eler Drusch zeit a uf das Lösen 
der Riemen. 

Der eingelJau te EIGlitro,.,wtur bed a rf allerdings e iner besonders 
sorg faltigen Pflege, die in einem anderen I\:ap ,tel behandelt 
wird. 

Die Anordnung dieses Antriebes ha t a ber auch einen Nac h
tei l. Im Mittel rechnet man mit ei ner jährlichen Betriebszeit 
von 800 bis 1000 St unde n pro Dreschmaschine = 80 bis 100 T ;Jge. 
Das bedeutet a lso, d a ß der eingebaute Motor über 2/3 des Jahres 
ungenützt in der Dreschmaschine steht. Es könnte hier der 
Einwand erhoben werden, daß der Moto r nach Beendigung der 
Druschzeit ausgebaut und einem a nderen Verwendungszweck 
zugefü hrt werden könnte. Die P raxis lehrt uns aber, daß hier in 
ei ne gro ße Gefahr liegt. Der Motor würde an der anderen Ver
wend ungss telle fehl en od er, was noch schlimmer is t , er könnte 
in nicht mehr e inwandfreiem Zustand in die Dreschmaschine 
zurückkomnl en . Dadurch wäre di e Betriebssicherheit der 
Dreschmaschine, a uch in bezug auf Brandgefahr, aufs äußerste 
gefährde t. Auch in An betracht ei ner gewissen Unrentabilität 
is t es ratsam, das Aggregat kompl ett und damit jederzeit be
triebsbereit zu halten, Einmal wird un sere vVirtschaft einen 
Stand erreicht haben, daß wir uns diesen , immerhin notwen
digen Luxus des Ei genantr iebes erlauben kö nnen. 

Einige Kons t rul, teure haben sich sogar schon llIit dem Ge
danken ge t ragen, d en E lektromotor mit der T romm elwelle 
direk t zu kuppeln . Ein brauchbares E rgebn is liegt allerdings 
zur Zeit noch nicht vor. 

Vorläufig werden wir in überwiegend em Maße den Fremd
a ntrieb verwenden müssen. D abei ist auch bei dieser Anordnung 




